数控铣加工中工艺参数的合理选择 by 路晓东
                                              机电技术                                      2011年 2月 
 
60 

































































(4) 刀具应能可靠地断屑或卷屑，便于排屑。  
(5) 系列化，标准化，以利于编程和刀具管
理。 





























5/ ≤DL               (1) 
























2  切削用量的选用 
切削用量包括切削速度 cV 、背吃刀量 pa 、侧














2.1 切削速度            
切削速度可根据己经选定的齿数 z 、背吃刀
量 pa 、侧吃刀量 ea 、进给量 f 及刀具耐用度T 进
行选取，且与其成反比，与铣刀直径 D成正比。
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2) 布氏硬度 HB 硬质合金 高速钢 
20#钢 42 ≤156 150∼190 20∼45 
45#钢 61 ≤229 120∼150 20∼35 
40Cr 钢(调质) 100 220∼250 60∼90 15∼25 
灰铸铁 HT15-33 15 163∼229 70∼100 14∼22 
黄铜 H62（软） 33 56 120∼200 30∼60 
铝合金 ZL2 ≥20 ≥60 400∼600 112∼300 
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    进给速度 fV 由式(3)计算：       
nzfV zf ⋅⋅=            (3) 
其中， zf 为每齿进给； n 为主轴转速，r/min； z
为刀具齿数。 
    每齿进给的推荐范围见表 2。  




钢 0.10∼0.25 0.02∼0.06 
铸铁 0.15∼0.30 0.05∼0.10 
刀具直径较小时，可适当降低每齿进给。 








量取 0.5∼2.0 mm。 
精加工时，转速尽可能高，进给较小，背吃
刀量取 0.1∼0.4 mm。 
侧吃刀量一般根据加工面宽度决定，尽量一
次铣出。 




























参考文献:   
[1] 田春霞.数控加工工艺[M].北京：机械工业出版社,2006. 
[2] 杨坤怡.制造技术[M]. 北京：国防工业出版社,2005. 
[3] 黄道业.数控铣削加工中的工艺分析及处理[J]. CAD/CAM 与制造业信息化, 2007(9):86-89. 








(上接第 59 页) 
运行结果，这里设置只循环执行一次程序，得到
运行结果如图 6 所示。 
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